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Die Ei^indung betrlfft eine Vorrichtung zum Herstellen von 
kastenlosen SandgleBformen mit zwel relatlv zuelnander 
beweglichen Formtellen, zwischen denen eine Model!- bzw. 
Formplatte festklemmbar ist und mit zwei PreBplatten, die in 
die zugeordneten Formteile eingefahren werden konnen, um 
In diesen FormhohlrSume zu begrenzen und um den eingefull- 
ten Formsand spSter zusammenzupressen. Erfindungsge- 
mSB Ist eine solche Vorrichtung mit einer PreOplattensteuer- 
elnheit ausgerustet. an der der VorwSrts- bzw. Arbeilshub der 
PreSplatten In Richtung auf Ihren Jeweils zugeordneten Fomn- 
teil vorab Individuell elngestellt und gesteuert werden kann. 
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PatentansprQche: 



1. Vorrichtung zum Herstellen von kastenlosen 
SandgieBformen mit mihdestens einem Formteil- 
paar aus einem oberen und einem unteren Formteil. 5 
mit einer Fuhrung zur axial gleitverschieblichen 
Halterung der Formteile, mit Betatigungseinrichtun- 
gen zum Herbeifuhren von Relativbewegungen der 
Formteile zwischen deren SuBeren Endstellungen 
und deren dazwischeniiegenden inneren Endstellun- 10 
gen, mit einer mit Formstrukturen versehenen 
Formplatte, die derart angeordnet ist, daB sie 
zwischen dem oberen Formteil und dem unteren 
Formteil in der inneren Endsteilung derselben 
sandwichartig festlegbar ist, mit zwei PreBplatten, 15 
von denen jede von auBen her in den zugehorigen 
Formteil hineinbewegbar ist, und mit Fulleinrichtun- 
gen zum FQIIen der durch die PreBplatten, die 
Formplatte und die Formteile in der inneren 
Endsteilung derselben definierten Formhohlraume, 20 
dadurch gekennzeichnet, daB eine PreB- 
plattensteuereinheit (52) vorgesehen ist, mit deren 
Hilfe der Arbeitshub der PreBplatten (28a, 29a; in 
Richtung auf ihre zugeordneten Formteile (16, 18 
bzw. 17, 19) individueil vorgebbar und steuerbar ist. 25 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Betatigungseinrichtungen (23) zum 
HerbeifOhren der Relativbewegungen der Formteile 
(16, 17; 18, 19) eines Formteilpaares von zwei 
Kolben derselben Form und GroBe umfassen, die 30 
getrennt auf einer einzigen Stange (20) angeordnet 
sind sowie zwei den K-olben zugeordnete bewegliche 
Zy Under (21, 22) mit gleichem Durchmesser und 
gleicher Lange. die mit Formteilhalterungen zum 
Haltern der Formteile (16, 17) versehen sind, daB ein 35 
Hydraulikkreis (F i g. 4) vorgesehen ist, mit dessen 
Hilfe jedem der beiden beweglichen Zylinder 
gleichzeitig dieselbe Menge an HydraulikflQssigkeit 
zufQhrbar ist und daB der Hydraulikkreis ICorrektur- 
einrichtungen (D) umfaBt, mit deren Hilfe die Menge 40 
der Hydraulikfliissigkeit in den betreffenden Kam- 
mem (a, b) der beweglichen Hydraulikzylinder (21, 
22) auf identische Werte korrigierbar ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Korrektureinrichtungen ein Kor- 45 
rekturventil (D) umfassen, mit dessen Hilfe die 
beweglichen Hydraulikzylinder (21, 22) jeweils in 
fest vorgegebenen auBeren Endstellungen stillsetz- 
bar sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 50 
zeichnet, daB die gemeinsame Stange (20) der 
Betatigungseinrichtungen (23) mittels Federmitteln 
(24) in eine fest vorgegebene stationare Lage 
vorgespannt ist und entgegen der Federkraft 
verschiebbar ist, derart, daB die Bewegungsrichtung 55 
der Stange (20) beim Einlaufen der Formteile (16, 17) 

in ihre innere Endsteilung gleich der Bewegungsrich- 
tung der Formplatte (27) ist 

5. Vorrichtung'nach einem der AnsprUche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die PreBplattensteuer- 60 
einrichtungen (Fig. 3) digitale Signalerzeugungsein- 
richtungen (32, 33) umfassen. mit deren Hilfe jeweils 
bei vorgegebenen Abstftnden der PreBplatten (28a, 
29a^ voneinander digitale Ausgangssignale erzeug- 
bar sind sowie Z^hleinrichtungen, mit deren Hilfe 65 
diese Ausgangssignale zHhibar sind und mit deren 
Hilfe ferner bei Erreichen eines vorgegebenen 
Zahierstandes ein Stoppsignal zum Stillsetzen jeder 



der beiden PreBplatten (28a, 2Sa) erzeugbar ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die digitalen Signalerzeugungseinrich- 
tungen ein Paar von Detektorplatten (34) umfassen, 
von denen jede eine Anzahl von in gleichmaBigen 
Abstanden angeordneten Zahnen (34a^ aufweist und 
gemeinsam mit der zugeordneten PreBplatte (28a, 
29a^ bewegbar ist sowie je ein Paar von fest 
angeordneten Detektorelementen (36, 37), die mit 
den Zahnen (34a^ je einer der Detektorplatten (34) 
zusammenwirken, um die digitalen Signale zu 
erzeugen. 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Herstel- 
len von kastenlosen SandgieBformen mit mindestens 
einem Formteilpaar aus einem oberen und einem 
unteren Formteil, mit einer Fuhrung zur axial 
gleitverschieblichen Halterung der Formteile, mit 
Betatigungseinrichtungen zum HerbeifOhren von Rela- 
tivbewegungen der Formteile zwischen deren auBeren 
Endstellungen und deren dazwischeniiegenden inneren 
Endstellungen, mit einer mit Formstrukturen versehe- 
nen Formplatte, die derart angeordnet ist, daB sie 
zwischen dem oberen Formteil und dem unteren 
Formteil in der inneren Endsteilung derselben sand- 
wichartig festlegbar ist, mit zwei PreBplatten, von denen 
jede von auBen her in den zugehdrigen Formteil 
hineinbewegbar ist, und mit Fulleinrichtungen zum 
Fiillen der durch die PreBplatten, die Formplatte und die 
Formteile in der inneren Endsteilung derselben 
definierten Fprmhohlraume. 

Bei den bekannten Verfahren zum Herstellen von 
kastenlosen Sandformen bzw. SandgieBformen wird ein 
Giefiraum erzeugt, indem man auf den beiden Seiten 
einer Modell- bzw. Formplatte mit Formstrukturen an 
ihren beiden Hauptflachen einen Unterkasten und einen 
daran angrenzenden Oberkasten vorsieht und indem 
man von der AuBenseite der Kasten PreBplatten bis auf 
eine vorgegebene Tiefe einfOhrt. Der Formhohlraum 
wird dann pneumatisch mit Sand gefullt, der anschlie- 
Bend mit Hilfe der PreBplatten verdichtet wird, um in 
dem ICasten Sandformen zu erzeugen. Diese Sandfor- 
men werden dann aus dem Oberkasten und dem 
Unterkasten entfernt, wobei man eine kastenlose 
SandgieBform erh^it 

Beim Verdichten des Formsands wird die eine 
PreBplatte bei dem bekannten Verfahren normalerwei- 
se in einer stationaren Lage gehalten, wahrend die 
andere PreBplatte langsam in Richtung auf die 
stationare PreBplatte bewegt wird, um den Formsand 
zusammenzupressen. Um zu verhindern, daB bei diesem 
Zusammenpressen die Modellplatte bricht, besitzen 
einige Vorrichtungen zum Herstellen von kastenlosen 
SandgieBformen Kastenantriebseinrichtungen zum Zu- 
sammenpressen des Oberkastens und des Unterkastens, 
die unabhangig vom Rahmen der Vorrichtung frei 
beweglich angeordnet sind. Beim Zusammenpressen des 
Formblattes besteht somit die Moglichkeit, den 
Oberkasten, den Unterkasten und die Modellplatte 
gemeinsam als eine Einheit zu bewegen und auf diese 
Weise das Auftreten von Scherkraften an der 
Modellplatte zu vermeiden. Bei derartigen konventio- 
nellen Vorrichtungen zum Herstellen von kastenlosen 
SandgieBformen sind jedoch alle Maschineneiemente, 
die am Formvorgang beteiligt sind, mit der sdllschwei- 



BNSDOCtD: <DE. 



.3312539C1_L> 



33 12 

3 

genden Vorausseizung gefertigt. daB hinsichtlich der 
Dicke der Modellplatte nur ein vergleichsweise enger, 
fest vorgegebener Bereich erfaBt werden muB. Auf- 
grund unterschiedlicher Formstrukturen an der Modell- 
platte fallt diese jedoch nicht immer in den vorgegebe- 5 
nen Bereich. AuBerdem andert sich die Lage des oberen 
und des unteren Formkastens, die die Modellplatte 
festhalten, in Abhangigkeit von Anderungen der 
Plattendicke. Wenn in diesem Fall der Arbeitshub der 
PreBplatten im Oberkasten und im Unterkasten in 
unabhangig von der Dicke der Modellplatte fest 
vorgegeben ist, andert sich die Breite bzw. Tiefe des 
Formhohlraums erheblich in Abhangigkeit von der 
Dicke der Modellplatte. Es ist daher nicht mOglich, in 
alien Fallen eine SandgieBform bzw. eine kastenlose i5 
Sandform zu erzeugen, die die richtige Dicke bzw. die 
richtige Wandstarke besitzt und bei der der Formsand in 
dem richtigen AusmaB verdichtet ist, so daB die 
Einsatzmdglichkeiten der Vorrichtung deutlich einge- 
schrankt sind. 20 

Ausgehend vom Stande der Technik und den 
vorstehend aufgezeigten Problemen liegt der Erfindung 
die Aufgabe zugrunde, eine verbesserte Vorrichtung 
zum Herstellen von kastenlosen SandgieBformen 
anzugeben, bei der es moglich ist, einerseits eine starke 25 
Belastung der Modellplatte beim Verdichten des 
Formsandes zu vermeiden und andererseits bei 
unterschiedlicher Dicke der Modellplatte und unter- 
schiedlicher Hohe der daran vorgesehenen Formstruk- 
turen jeweils die richtige Dicke und Verdichtung der 30 
SandgieBformen zu erreichen. 

Diese Aufgabe wird gemaB der Erfindung dadurch 
gel6st. daB eine Prefiplattensteuereinheit vorgesehen 
ist, mit deren Hilfe der Arbeitshub der PreBplatten in 
Richtung auf ihre zugeordneten Formteile individuell 35 
vorgebbar und steuerbar ist. 

Der entscheidende Vorteil der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung besteht dabei darin, daB der obere Formteil 
und der untere Formteil bzw. der Oberkasten und der 
Unterkasten ausgehend von ihren SuBeren Endstellun- 40 
gen jeweils gleichzeitig Ciber dieselbe Strecke gegenein- 
ander bewegt werden, um die Formplatte zwischen sich 
in einer Mittelstellung festzustellen und daB der Hub der 
PreBplatten beim Anfahren der Formteile in Abhangig- 
keit von der Dicke der Modellplatte und der Hohe der 45 
daran vorgesehenen Formstrukturen entsprechend deri 
jeweiligen Erfordernissen vorgegeben werden kann. 

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung 
werden nachstehend anhand von Zeichnungen noch 
naher erl§utert und/oder sind Gegenstand von Unteran- 50 
spruchen. Es zeigt 

F i g. 1 eine Vorderansicht einer bevorzugten AusfjQh- 
rungsform einer erfindungsgemaBen Vorrichtung zum 
Herstellen von kastenlosen Sandformen; 

Fig. 2 eine Teil-Draufsicht auf eine hydraulische 55 
Zylinderanordnuiig der Vorrichtung gemaB F i g. 1 zum 
Herbeifdhren der Relativbewegungen der Formteile; 

Fig. 3 eine schematische Darstellung einer der 
PreBvorrichtungen der Vorrichtung gem^fi F i g. 1 zur 
Erl^uterung des Aufbaus der zugehdrigen PreBplatten- 60 
Steuereinrichtungen; 

Fig. 4 eine schematische Darstellung der hydrauli- 
schen Steuerung der Vorrichtung gemaB Fig.l bis 3 
und 

F i g. 5 und F i g. 6 Seitenansichten einer abgewandel- 65 
ten Ausftihrungsform einer Vorrichtung gemSB der 
Erfindung fiir zwei typische Betriebsphasen derselben. 

Im einzelnen zeigt Fig.l Rahmen 3, die auf einer 
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Basis 2 stehen, die an einem Boden 1 installiert ist. Ein 
weiterer Rahmen 4 ist diagonal unter einem Winkel von 
45'' zum Boden 1 angeordnet und einerseits an der Basis 
2 und andererseits an einem der Rahmen 3 befestigL 

Ein Formteiltrager 5 ist an dem diagonal angeordne- 
ten Rahmen 4 drehbar mittels eines Achsstummels 6 
befestigt, dessen Drehachse senkrecht zur Oberflache 
des Rahmens 4 und damit unter einem Winkel von 45** 
zur Horizontalen verlauft. Der Formteiltrager 5 kann 
mit Hilfe eines hydraulischen Kolben/Zylinder-Aggre- 
gats 9, welches nachstehend der Einfachheit halber 
ebenso wie andere derartige Aggregate als HydrauHk- 
zylinder 9 bezeichnet wird, um einen vorgegebenen 
Winkel verschwenkt werden, wobei der Hydraulikzylin- 
der 9 einerseits an einem Zapfen an der Unterseite des 
Formteiltragers 5 und andererseits an einem mit dem 
Rahmen 4 verbundenen Zapfen 8 angreift. Die 
Oberseite des Formteiltragers 5 wird durch ein Basisteil 

10 gebildet, welches konisch ausgebildet ist und 
bezuglich der Drehachse des Achsstummels 6 unter 
einem Winkel von 45** verlaufende Wandbereiche 
aufweist An dem Formteiltrager 5 sind mittels BQgeln 

11 und 12, die vom Basisteil 10 abstehen, Fuhrungen 13, 
14 befestigt, die im einfachsten Fall jeweils aus zwei 
Stangen bestehen. 

An jeder der Fuhrungen 13, 14 sind mittels 
Fiihrungsbuchsen 15 jeweils ein oberer und ein unterer 
Formteil 16. 17 bzw. 18, 19 gleitverschieblich angeord- 
net. GemaB F i g. 2 besitzt Jedes Paar von Formteilen 16, 
17 bzw. 18, 19 Jeweils eine Hydraulikzylinderanordnung 
23 mit zwei beweglichen Zylindem 21, 22, die an den 
Formteilen 16, 17 bzw. 18, 19 befestigt sind und die mit 
einer gemeinsamen Kolbenstange 20 zusammenwirken, 
derart daB der obere und der untere Formteil jedes 
Formteilpaares aufeinander zu und voneinander weg 
bewegbar sind. Die Kolbenstange 20 wird dabei mit 
Hilfe einer Feder 24 standig mit einer zur AuBenseite — 
in Fig. 2 nach links — des unteren Formteils 17 
gerichteten Vorspannung beaufschlagt und liegt dabei 
mit einer Schulter an der Innenseite des Bugeis 1 1 (bzw. 
12) des Formteiltragers 5 an. Die Kolbenstange 20 kann 
nur dann in die der Vorspannung entgegengesetzte 
Richtung — in F i g. 2 nach rechts — zusammen mit den 
Zylindern 21 und' 22 uber eine entsprechende Strecke 
bewegt werden, wenn die auf sie einwirkende Kraft die 
Vorspannung iiberwindet. Der eine Satz von Formteilen 
16, 17 ist identisch zu dem anderen Satz von Formteilen 
18, 19 ausgebildet Dementsprechend ist fiir die 
Formteile 18, 19 eine eine Vorspannfeder 25 aufweisen- 
de Hydraulikzylinderanordnung vorgesehen, die ebenso 
ausgebildet ist wie die Hydraulikzylinderanordnung 23 
fOr die Formteile 16, 17. 

Die jeweils an die oberen Formteile 16, 18 
angrenzenden Enden der Fuhrungen 13 bzw. 14 werden 
durch StQtzen 26 abgestutzt, die sich ihrerseits an einem 
Achsstummel 6' abstiitzen, der koaxial zum Achsstum- 
mel 6 angeordnet ist und nach auBen vom Basisteil 10 
absteht. Die Fuhrungen 13 und 14 kdnnen durch Drehen 
des Formteiltragers 5 in eine Station I zum Formen von 
Sandformen ohne KastenguBform und in eine Station II 
zum Auswerfen der geformten Sandformen bewegt 
werden. In der Betriebsstellung gemaB F i g. 1 befindet 
sich die Fiihrung 13 an der Station I und ist praktisch 
horizontal ausgerichtet, wahrend sich die Fiihrung 14 an 
der Station II befindet und praktisch vertikal ausgerich- 
tet ist An der Station I ist eine Modell- bzw. Formplatte 
mit Formstrukturen an ihren* beiden Hauptflachen in 
einer im wesentlichen vertikalen, senkrecht zur Ebene 
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der an dieser Station bermdVichen Fuhrungen 13 bzw. 14 
ausgerichteten Ebene angeordnet. Die Formplatte 27 
befindet sich jeweils zwischen dem oberen Formteil 16 
bzw, 18 und dem zugehSrigen unteren Formteil 18 bzw. 
19 und kann sich ein kleines StQck parallel zu den 5 
Fiihrungsstangen bewegen. 

An der Station I sind zwei PreBvorrichtungeri 28, 29 
angeordnet, die an den Rahmen 3 befestigt sind und auf 
der AuBenseite der Formteile 16 bzw. 17 koaxial zu 
diesen ausgerichtet sind. Die PreBvorrichtungen 28 und lo 

29 besitzen PreBplatten 28a und 29a, die in Richtung auf 
die Mitte der Station I verfahrbar sind, wo die 
Formplatte 27 aufgehangt ist, und die aus ihrer inneren 
Position wieder nach auBen verfahrbar sind. Die 
PreBvorrichtungen 28, 29 besitzen auBerdera FOhrungs- is 
stangen 30 bzw. 31 zum Fiihren der PreBplatten 28a 
bzw. 29a bei deren Vorwarts- und Riickwartsbewegung. 
Jeder der PreBvorrichtungen ist ein eigener Hydraulik- 
zylinder zum Herbeifuhren der Vorwarts- und RQck- 
wartsbewegung der PreBplatten 28a und 29a zugeord- 20 
net Die Vorwarts- und Riickwartsbewegung der 
PreBplatten 28a, 29a der PreBvorrichtungen ist also 
individuell steuerbar, und die PreBplatten 28a, 29a sind 
in fest vorgegebenen Positionen stillsetzbar, beispicls- 
weise in einer Position, in der sie auf eine genau 25 
vorgegebene Tiefe in den zugeordneten Formteil 16 
bzw. 17 von auBen her eingefahren sind. Die Steuerung 
der Hydraulikzylinder fur die PreBvorrichtungen kann 
in ublicher Weise erfolgen. ErfindungsgemaB sind zur 
Erfassung der Bewegungen der PreBplatten 28a, 29a 30 
Detektoranordnungen 32, 33 vorgesehen, die nachste- 
hend noch n&her erl^utert werden und mit deren Hilfe 
der Hub der PreBplatten 28a, 29a nach vorn und hinten 
genau gemessen und vorgegeben werden kann. GemMB 
F 1 g. 1 umfassen die Detektoranordnungen 32, 33 35 
Detektorplatten 34 und 35, die an den Fuhrungsstangen 

30 bzw. 31 befestigt sind sowie Detektorelemente 36 
und 37. Die PreBplatte 28a fur einen oberen Formteil 16 
bzw. 18 ist tiblicherweise mit Modellen ftir die 
Erzeugung von EinguBkandlen, Steigern und derglei- 40 
chen versehen. Diese Modelle sind in der Zeichnung 
nichtdargestellt 

An den Rahmen 3 ist ein Tragrahmen 38 fur eine 
Formsandzufiihrvorrichtung 38 montiert, welche mit 
Trichtern 41 ausgestattet ist, die mittels Hydraulikzylin- 45 
dern 40 angehoben und abgesenkt werden kdnnen. Zum 
Fallen der Formteile 16 bis 19 werden die Trichter 41 bis 
dicht an die Einfaildffnungen 43 bis 46 der Formteile 
abgesenkt, urn die Formteile 17 bis 19 mit Formsand zu 
fuUen, ohne daB dieser verschuttet wird. Nach einem 50 
FQllvorgang werden die Trichter 41 von ihren 
Hydraulikzylindern 40 wieder angehoben. Die obere 
und die untere Endstellung ftir die Trichter 41 bezQglich 
der Station I sind . unabhangig von der Lage der 
Einfiilldffnungen 43 bis 46 fest vorgegeben. Nach dem 55 
EinfQllen des Formsandes werden die Trichter 41 von 
den Formteilen geldst und von den Hydraulikzylindern 
40 angehoben. Die Trichter 41 werden in fest 
vorgegebene obere und untere Endsteliungen bewegt, 
und zwar unabhangig von der Lage der Einfttlldffnun- 60 
gen 45 und 46 der Formteile 16, 17 bzw. 18, 19. zwischen 
denen die Formplatte 27 festgeklemmt ist Es ist also 
erforderlich, die AuslaBSffnungen der Trichter 41 sicher 
mit den EinfUllOffnungen 43, 44 bzw. 45, 46 zu verbinden, 
selbst wenn sich der Abstand zwischen den Forniteilen 
16, 17 bzw. 18, 19 je nach Dicke der verwendeten 
Formplatte 27 andert. 

Urn diesem Erfordernis Rechnung zu tragen, sind die 
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EmfiiUoffnungen daher als Langlocher ausgebUdet, die 
den AuslaBoffnungen der Trichter 41 gegenuberliegen. 
Erganzend sind geeignete Abdichtmittel, wie z. B. 
Abdichtflansche, vorgesehen, welche die AuslaBdffnun- 
gen der Trichter 41 umgeben, um die EinfUlloffnung/^n 
43, 44 bzw. 45, 46 abzudichten, damit beim FUllen der 
Form kein Formsand verschuttet wird. 

Wie F i g. 1 zeigt, ist unterhalb der Formteile 18, 19 
und mit diesen fluchtend eine horizontaie Stiitzplatte 47 
angeordnet, die mit Hilfe eines Hydraulikzylinders 
angehoben und abgesenkt werden kann und die in den 
unteren Formteil 19 eingefahren werden kann, um eine 
darin befindliche Sandform abzustutzen. Ferner ist 
oberhalb der Formteile 18, 19 und mit diesen fluchtend 
eine PreBplatte 48 vorgesehen, welche mittels eincs 
Hydraulikzylinders angehoben und in die Formteile 18, 
19 passend abgesenkt werden. An der Station II werden 
die Formteile 18, 19, in denen zuvor an der Station I 
Sandformen erzeugt wurden, mit Hilfe der oben 
beschriebenen hydraulischen Zylinderanordnung mit 
durchgehender Kolbenstange langs ihrer Fuhrungen 14 
derart verschoben, daB sie mit ihren inneren Endea 
aneinander aniiegen. AnschiieBend wird die Stiitzplatte 
47 in eine Position unmittelbar unterhalb der Formteile 
18, 19 angehoben. Danach wird die PreBplatte 48 
abgesenkt. um die Sandformen aus den Formteilen 18, 
19 herauszudrucken, bis sie schlieBlich frei auf der 
Stiitzplatte 47 liegen. Die ausgeformten Sandformen 
kdnnen nunmehr weiterbehandelt bzw. benutzt werden. 

Vor dem ZusammenfUhren der Formteile 18 und 19 
besteht die Mdglichkeit, die in ihnen befindlichen 
Sandformen zu prQfen und gegebenenfalls einen Kern 
zwischen die Sandformen zu legen. Es versteht sich, daB 
die Seitenplatten 47 und 48 jeweils mit dem Formteil- 
paar zusammenwirken. welches sich gerade an der 
Station II befindet. Nach dem Herausdrucken der 
Sandformen werden diese Formteile dann erneut in die 
Station I geschwenkt. 

F i g. 3 zeigt eine vergroBerte, teilweise schematische 
Darstellung der Detektoranordnung 32 fiir die PreBplat- 
tenbewegungen an der Station I, wobei es sich versteht, 
daB die Detektoranordnung 33 fOr die PreBvorrichtung 
29 ebenso ausgebildet ist wie die Detektoranordnung 32 
fOr die PreBvorrichtung 28. 

Wie Fig. 3 zeigt, ist die PreBplatte 28a der 
PreBvorrichtung 28 mit der Kolbenstange 50 eines 
Hydraulikzylinders 49 verbunden. Beim Hin- und 
Herbewegen der PreBplatte 28a sorgt die Fiihrungs- 
stange 30, die ihrerseits in einer Fuhrungsbuchse 51 des 
Rahmens 3 gefUhrt ist, fUr eine glatte lineare Bewegung. 

Die Detektorplatte 34 der Detektoranordnung 32 ist 
Starr am hinteren Ende der FQhrungsstange — in Fi g. 3 
am rechten Ende — befestigt und besitzt mehrere, in 
gleichmaBigen Abstanden angeordnete Zahne 34a, die 
mit fest am Rahmen 3 angebrachten Delektorelementen 
36 und 37 zusammenwirken. Dabei dient das Detektor- 
element 36 dem Erfassen der ^uBeren Endstellung der 
PreBplatte 28a und erzeugt ein Detektorsignal, wenn 
der guBerste Zahn 34a am rechten Ende der 
Detektorplatte 34 einem Detektorkopf 36a gegenOber- 
' liegt. Das Detektoreiement 37 dient zum Erfassen der 
Strecke, Qber die die PreBplatte 28a, ausgehend von 
ihrer auBeren Endstellung, nach innen vorgeschoben 
wird. Das Detektoreiement 37 erzeugt jedesmal ein 
65 digitales Detektorsignal, wenn einer der Zahne 34a der 
Detektorplatte 34 den Detektorkopf 37a des Detektor- 
elements 37 passiert. Mit Hilfe des Detektorelementes 
^ 37 wird also beim Ausfahren der PreBplatte 28a eine 
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Folge von Detektorsignalen erzeugt. Die Detektorplat- 
te 34 ist in Fig. 3 in einer diesem Betriebszustand 
entsprechenden Lage gegenuber dem Detektorelemenl 
37 in strichpunktierten Linien eingezeichnet. 

Die Detektorelemente 36, 37 sind mit einer 
PreOplattensteuereinheit 52 verbunden, welche einen 
ZMhIer und cine Hydraulikzylinder-Steuereinheit um- 
faQt Die Bewegung der Pre&platte 28a kann durch 
geeignete Ansteuerung der Hydraulikzylinder-Steuer- 
einheil so gesteuert werden, daC der Hydraulikzylinder 
49 gestoppt wird, wenn der durch die Signale der 
Detektorelemente 36, 37 herbeigefuhrte Zahierstand 
des Z^hlers einen voreingestellten Zahierstand erreicht. 
Beim AusfUhrungsbeispiel bestehen also die Steuerein- 
richtungen fur das Steuern der PreBplatte 2Ba aus der 
Detektoranordnung 32 mit der Detektorplatte 34 und 
den Detektorelementen 36 und 37 sowie aus der 
PreOplattensteuereinheit 52. 

Es versteht sich, daB die PreOplattensteuereinheit 52 
Betatigungseinrichtungen zum Betatigen des Hydraulik- 
zylinders 49 umfaBt. Weiterhin konnen als Detektorele- 
mente 36, 37 in der Praxis zahlreiche bekannte 
berUhrungslose Schatter, Fotodetektoren und dergiei- 
chen eingesetzt werden. Die Zahl und die Zahnteilung 
der Z^hne 34a der Detektorplatte 34 kann femer 
entsprechend der geforderten Genauigkeit fur das 
Anfahren der Stoppstellung und entsprechend dem 
Bereich. in dem die PreBplatte 28a angehalten werden 
muB, gegenuber dem Ausfuhrungsbeisplel erhoht oder 
verringert werden. 

Fig. 4 zeigt eine schematische Darstellung eines 
Hydraulik-Steuerkreises zum Steuern des Betriebs der 
hydraulischen Zylinderanordnung 23 zum Betatigen der 
Formteile 16, 17 bzw. 18, 19, zum Beta.tigen der 
hydraulischen Zylinderanordnung 53, zum Betatigen der 
Formteile 16 bis 19 in der Station 11 und zum Bet&tigen 
der Hydraulikzylinder 49 und 54 zum Betatigen der 
Preflvorrichtungen 28,29. 

Im einzelnen zeigt Fig. 4, daB zwischen der 
hydraulischen Zylinderanordnung 23 mit den eine 
gemeinsame Kolbenstange 20 aufweisenden Hydraulik- 
zylindern 21 und 22 einerseits und einer Fluidpumpe K 
andererseits ein erstes Steuerventil Ai vorgesehen ist, 
daB zwischen den Hydraulikzylindern 53 und der 
Fluidpumpe K ein zweites Steuerventil A2 vorgesehen 
ist, daO for die Hydraulizylinder 49 und 54 der 
PreBvorrichtungen 28 und 29 zwei Steuerventile B bzw. 
C vorgesehen sind. daB ein Korrekturventil D 
vorgesehen ist, um die Hydraulikzylinder 21, 22 der 
hydraulischen Zylinderanordnung 23 sowie die Hydrau- 
likzylinder der hydraulischen Zylindereinheit 53 jeweils 
in einem fest vorgegebenen gegenseitigen Abstand 
anzuhalten, daB Geschwindigkeitssteuerventile £'und F 
vorgesehen sind, um die Vorschubgeschwindigkelten 
der Hydraulikzylinder 49 und 54 zu steuern, dafi ein 
Druckregelventil G vorgesehen ist, um den beim 
Trennen der Formteile an den hydraulischen Zylinder- 
anordnungen 23 bzw. 53 wirksamen Druck auf einen 
vergleichsweise niedrigen Wert zu regein, daB Drossel- 
ventile H und / vorgesehen sind, um die Geschwindig- 
keit der Hydraulikzylinder 49 und 54 beim Trennen der 
Formteile zu regein, und daB ein Steuerventil / zur 
Steuerung der Formteiltrennung vorgesehen ist 

Ein zu dem Hydraulikkreb gem&B Fig. 4 praktisch 
gquivalenter Hydraulikkreis ist in der frOheren JP-OS 
56-50 761 der Anmelderin beschrieben. Der Hydraulik- 
kreis gem^ der Erfindung unterscheidet sich jedoch 
dadurch von dem bekannten Hydraulikkreis, daB den 



hydraulischen Zylinderanordnungen 23 und 53 mit 
jeweils zwei Hydraulikzylindern das Korrekturventil D 
zugeordnet ist. um diese Hydraulikzylinderpaare so zu 
steuern, daB sie stets in den ihnen zugeordnetcn 
5 Stoppositionen im Abstand voneinander stillgesetzt 
werden, wenn sie in ihren auBeren Einstellungen 
zuruckgefahren werden. so daB diese Hydraulikzylinder 
stets aus einer fest vorgegebenen Ausgangsposition 
starten, wenn sie langs der gemeinsamen Kolbenstange 

10 vorriicken, um sich aufeinander zu zu bewegen. 

AuOerdem konnen mit dem erfindungsgemaBen 
Hydraulikkreis die nachstehend noch naher zu beschrei- 
benden Funktionen realisiert werden. 

Die Funktion der vorstehend anhand von F i g. 1 bis 4 

15 eriauterten erfindungsgemaBen Vorrichtung soli nach- 
stehend, insbesondere hinsichtlich der Arbeitsweise an 
der Station I nEher erlautert werden. 

Wenn der obere Formteil 16 und der untere Formteil 
17 an der Station I die in Fig. 1 gezeigte Lage 

20 einnehmen, wird zunachst das Steuerventil A\ in seine 
Position a gebracht, in der das Druckmittel dem 
Hydraulikzylinder 22 zugefuhrt wird, Hierdurch wird 
das Druckmittel aus der Kammer 6 des Hydraulikzylin- 
ders 22 der Kammer a des Hydraulikzylinders 21 

25 zugefiihrt, so daB die beiden Formteile 16 und 17, 
ausgehend von ihren fest vorgegebenen MuBeren 
Endstellungen, so welt aufeinander zu bewegt werden, 
bis die Formplatte 27 zwischen ihnen festgeklemmt und 
von ihnen gehalten wird. Da der Hydraulikzylinder 21 

30 und 22 denselben Durchmesser und gleiche, dem 
Druckmittel ausgesetzte Flachen besitzen und auBer- 
dem auf der gemeinsamen Kolbenstange 20 montiert 
sind, bewegen sie sich folglich um dieselbe Strecke. 
Hierdurch wird erreicht. daB auch die Formteile 16 und 

35 17 aus ihren Ausgangsstellungen uber gleiche Entfer- 
nungen in ihre Posltionen an der Formplatte 27 
verfahren werden. Wenn nun die Formplatte 27 durch 
eine Formplatte mit einer anderen Dicke ersetzt wird, 
dann wird auch diese neue Formplatte von den 

40 Formteilen 16 und 17 genau in der Mitte zwischen deren 
auBeren Endstellungen festgeklemmt. 

Als n&chstes werden die Geschwindigkeitssteuerven- 
tile £*und F jeweils in ihre Position a gebracht, wahrend 
das Ventil /derart betatigt wird, daB die Ventile B und C 

45 In ihre Positionen a gebracht werden, in denen sie das 
Druckmittel von der Pumpe K jeweils der Kammer a 
der Hydraulikzylinder 49 und 54 zufiihren, so daB die 
PreBplatten 28a und 29a mit vergleichsweise hoher 
Geschwindigkeit vorgefahren werden. Unmittelbar. ehe 

50 die PreBplatten 28a und 29a in den oberen bzw. den 
unteren Formteil 16 bzw. 17 eiritreten, werden die 
Geschwindigkeitssteuerventile £'und Fin ihre neutrale 
Stellung gebracht. so daB die PreBplatten 28a und 29a 
nunmehr mit vergleichsweise niedriger Geschwindig- 

55 keit weiterfahren. 

Nachdem die PreBplatten 28a und 29a in den oberen 
bzw. den unteren Formteil 16 bzw. 17 bis auf eine 
vorgegebene Tiefe eingetaucht sind. werden die Ventile 
B und C in ihre neutrale Stellung gebracht, um die 

60 PreBplatten 28a und 29a anzuhalten. Nunmehr wird der 
Sand aus der in bekannter Weise ausgebildeten 
Zufiihrvorrichtung 38 Ober die EinfQIldffnungen 43 und 
44 in die geschiossene Form aus den Formteilen 16 und 
17 eingefuhrt 

65 Bei dem erfindungsgemlBen Verfahren werden die 
Strecken, uber die die PreBplatten 28a und 29a bewegt 
werden, von den Detektoranordnungen 32, 33 erfaBt. 
Sobald die PreBplatten 28a und 29a in eine vorgegebene 
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Position vorgeruckt sind, liefert die Steuereinheit 52 ein 
Signal, durch welches die Ventile B und C derart 
umgeschaltet werden, daB die Prefiplatten 28a und 2%a 
in exakt vorgegebenen Positionen angehalten warden. 
Folglich warden selbst dann» wenn die absoluten 
Positionen der Formteile 16 und 17 an der Fuhrung 13 
geandert werden, d. h. selbst dann, wenn die Positionen 
der Formteile 16 und 17, zwischen denen die Formplatte 
27 eingeklemmt wird, aufgrund der Tatsache verandert 
werden, daB die Formplatte 27 durch eine andere 
Formplatte mit einer anderen Dicke und einer anderen 
Ausgestaltung ersetzt wird, die Voraussetzungen daftir 
geschaffen, daB ein Formhohlraum mit einem fest 
vorgegebenen Volumen zur Aufnahme einer fest 
vorgegebenen Menge von Formsand gewahrleistet ist, 
indem die Strecken, ilber die die Prefiplatten 28a und 
29a nach innen bewegt werden, entsprechend der Diclce 
der verwendetcn Formplatte vorgegeben werden. 

Nach der Beendigung der Einfullung des Formsands 
wird nur das Ventil C in seine Position a gebracht, 
wodurch ein Vorrticken der PreBplatte 29a bewirkt 
wird, wahrend die PreBplatte 28a in einer station^ren 
Lage gehalten wird. Der in den Formhohlraum 
eingefullte Formsand wird somit zusammengepreBt, 
wobei der von der PreBplatte 29a ausgeubte Druck uber 
den Formsand im unteren Formteil 17 und uber die 
Formplatte 27 auf den Formsand im oberen Formteil 16 
Qbertragen wird. Diese PreBwirkung wird dabei dcrch 
die Bewegung der Formteile 16 und 17 und der 
Forniplatte 27 in Richtung auf die PreBplatte 28a 
entgegen der Federkraft der Feder 24 erreicht Da beide 
Formteile 16, 17 gemeinsam mit der zwischen ihnen mit 
Hilfe der hydraulischen Zylinderanordnung 23 festge- 
klemmten Formplatte 27 in horizontalcr Richtung 
bewegt werden, werden auf die Formplatte 27 nur sehr 
geringe Scherkrafffe ausgeQbt, so daB keine Moglichkeit 
fur ein Brechen der Formplatte besteht. Ferner kann die 
PreBbewegung der PreBplatte 29a zum Zusammenpres- 
sen des Formsandes in AbhUngigkeit von den 
Ausgangssignalen der auf die Bewegungen der PreB- 
platte ansprechenden Detektoranordnung gesteueri 
werden. Wenn ein Detektorausgangssignal benutzt 
wird, urn das Ventil C in seine neutrale Stellung zu 
steuern, dann kann hierdurch die Beendigung des 
PreBvorganges gesteuert werden. 

Nach Beendigung des PreBvorganges wird das Ventil 
A\ in seine neutrale Stellung gebracht, und das Ventil J 
wird so bet&tigt, daB eine Trennung der Formteile mit 
niedriger Geschwindigkeit erfolgt AnschlteBend erfolgt 
eine Umschaltung der Ventile, wobei das Ventil A\ in die 
Position 6 gebracht wird, wobei die Ventile B und Cin 
die Position 6 gebracht werden, und wobei die Ventile E 
und F in die Position b gebracht werden, urn die 
Trennung der beiden Formteile 16 und 17 und das 
ZurOckziehen der PreBplatten 28a und 29a zu bewirken. 

. Da das Eintreffen der PreBplatten 28a, 29a in ihren 
vorgegebenen guBeren Endstellungen von den Detek- 
toranordnungen -32 und 33 erfafit wird, werden die 
PreBplatten 28a und 29a stets in einer vorgegebenen 
ftuBereh Endstellung bezUglich des Rahmens 3 angehal- 
ten. Da der Hydraulikkreis ferner so ausgebildet ist, daB 
die Hydraulikzylinder 21 und 22 der hydraulischen 
Zylinderanordnung 23 in einem fest vorgegebenen 
gegenseitigen Abstand angehalten werden, werden 
folglich auch die Formteile 16 und 17 in einen fest 
vorgegebenen gegenseitigen Abstand gebracht Bei der 
Hydraulikschaltung gem&B Fig. 4 wird also beim 
Umschalten des Ventils A\ auf dessen Position b das 



Druckmittel der Kammer b des Hydraulikzylinders 21 
zugefOhrt, woraufhin das Druckmittel aus dessen 
Kammer a der Kammer b des Hydraulikzylinders 22 
zugefuhrt wird, wShrend der Hydraulikzylinder 21 
5 zuruckgefahren wird, so daB das Zuruckfahren der 
Zylinder 21 und 22 synchron erfolgt. Wenn der 
Hydraulikzylinder 22 dabei nicht vollstandig in seine 
Endstellung zuruckgefahren ist, wahrend der Hydraulik- 
zylinder 21 seine Endstellung aufgrund der Zufuhr des 
10 Druckmittels von der Pumpe K bereits erreicht hat 
dann wird der Kammer b des Hydraulikzylinders 22 
auch kein Druckmittel mehr aus der Kammer a des 
Hydraulikzylinders 21 zugefiihrt Da jedoch in diesem 
Moment das Korrekturventil D aus seiner Position Z? in 
15 seine Position a gebracht wird. wird die fehlende 
HydraulikflQssigkeit nunmehr der Kammer b des 
Hydraulikzylinders 22 uber das Korrekturventil D 
zugefQhrt, so daB beide Hydraulikzylinder 21 und 22 der 
Anordnung 23 schlieBlich mit Sicherheit in ihre 
20 vorgegebenen guBeren Endstellungen zuriickgefahren 
werden. 

Wenn die zeitliche Steuerung der Umschaltung des 
Korrekturventils D aus der Position b in die Position a 
so gewahit wird, daB sie mit dem Zeitpunkt der 

25 Trennung bzw. des Auseinanderfahrens der Hydraulik- 
zylinder der Anordnung 53 zusammenfallt, d. h. mit dem 
Zeitpunkt in dem die Trennung der Formteile 18 und 19 
in der Station II erfolgt, nachdem die Sandformen aus 
diesen ausgestoBen wurden. dann wird auBerdem 

30 erreicht, daB auch die Hydraulikzylinder der hydrauli- 
schen Zylinderanordnung 53 sicher bis In ihre ILuBeren 
Endstellungen zurUckgefahren werden. 

Wenn die Formteile 16, 17 und 18, 19 an den 
Stationen I und 11 in ihre fest vorgegebenen auBeren 

35 Endstellungen zuruckgefahren sind. wird der Formteil- 
trager 5 urn 180° gedreht. Die an der Station 1 gefQilteri 
Formteile 16 und 17 mit den darin befindlichen 
gepreBten Sandformen werden also in die Station II 
gebracht Nach einer OberprQfung der Sandformen und 

40 nach dem Einlegen eines Kerns werden die Formteile 16 
und 17 dann wieder zusammengefahren. AnschlieBend 
werden die Sandformen aus den Formteilen mit Hilfe 
der PreBplatte 48 herausgedruckt und von der Platte 47 
aufgenommen. die in eine obere Stellung angehoben 

45 wurde. Die gepreBten Sandformen k5nnen nunmehr fOr 
den nachsten Verfahrensschritt entnommen werden. 
wahrend an der Station 11 das Auswerfen der 
Sandformen aus den Formteilen 16 und 17 erfolgt 
werden an der Station 1 in den Formteilen 18 und 19 in 

50 der oben beschriebenen Weise neue Sandformen 
hergestellt 

ErfindungsgemaB werden die oberen und unteren 
Formteile, wie dies oben beschrieben wurde, stets in 
vorgegebene Endstellungen zuriickgefahren, in denen 

55 sie einen vorgegebenen Abstand voneinander haben 
und aus diesen Endstellungen dann wieder gleichzeitig 
mit derselben Geschwindigkeit aufeinander zu bewegt 
Folglich wird die Formplatte zwischen den Formteilen 
stets in der Mitte zwischen den auBeren Endstellungen 

60 festgeklemmt, wobei die Strecken. flber die die 
• PreBplatten in Richtung auf die Formteile vorgeschoben 
werden,. genau kontroUiert werden. Auf diese Weise 
wird das Volumen bzw. die Tiefe des Formhohlraums 
zur Aufnahme des Formsandes au£ einen geeigneten 

65 Wert eingestellt, so daB jederzeit die richtige Dicke und 
Verdichtung der Sandformen gewahrleistet ist 

Ferner werden die Laufwege der PreBplatten selbst 
dann. wenn die Dicke der Formplatte nicht geandert 
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wird, zum Begrenzen des Formhohlraums geandert, 
indem man die PreBplatten mehr oder weniger weit in 
die zugeordneten Formteile einfahren laBt, wenn sich 
die Dicke der herzustellcnden Sandform andert. Wenn 
beispielsweise eine vergleichsweise dicke Sandform 
hergestellt werden soil, dann warden die Laufwege fur 
die PreBplatten so vorgegeben, daB die PreBplatten in 
die Formteile nur auf eine geringe Tiefe eintreten, so 
daB sich ein Formhohlraum erhohter Tiefe bzw. Breite 
ergibt, wodurch eine Schwachung der Sandform 
aufgrund einer verringerten Wandstarke verhindert 
wird. Wenn dagegen eine Sandform mit einem relativ 
flachen Muster von Einfullkanalen, Steigern usw. 
hergestellt werden soli, dann werden relativ dunne 
Sandformen hergestellt, um Formsand zu sparen. 

WShrend vorstehend ein Ausftihrungsbeispiel eriau- 
tert wurde, bei dem zwei Paare von Formteilen 
abwechseind in eine Formstation I und in eine 
Auswerf station 11 bewegt werden, was mit Hilfe eines 
Formteiltragers 5 erfolgt, der gegenuber einem diagonal 
verlaufenden Rahmen, der unter einem Winkel von 45*' 
zur Bodenoberfl^che geneigt ist, verdrehbar ist, kann 
erHndungsgemaB auch mit einem einzigen Satz von 
Formteilen gearbeitet werden, der um eine horizontale 
Achse schwenkbar ist, um ihn zwischen einer Formsta- 
tion und einer Auswerfstation hin- und herbewegen zu 
kbnnen. 

In Fig. 5 und 6 sind Vorderansichten eines solchen 
Ausfuhrungsbeispieis gezeigt, wobei sich die Formteile 
60, 61 in F i g. 5 an der Auswerfstation und in F i g. 6 an 
der Formstation befinden. Die Formteile 60, 61 sind 
dabei an einer FQhrung 63 montiert, die aus mindestens 
zwei FUhrungsstangen besteht und l^ngs welcher die 
Formteile 60, 61 aufeinander zu und voneinander weg 
bewegbar sind. Die Relativbewegungen der Formteile 

60 und 61 werden ahntich wie beim ersten AusfQhrungs- 
beispiel mittels einer hydraulischen Zylinderanordnung 
herbeigefOhrt, die zwei Hydraulikzylinder mit einer 
gemeinsamen Kolbenstange umfaBt. Die Formteile 60, 

61 werden dabei wieder gleichzeitig und mit der 
gleichen Geschwindigkeit, ausstehend aus fest vorgege- 
benen ^uBeren Endstellungen, aufeinander zu bewegt 
und spSter auch wieder gleichzeitig und mit derselben 
Geschwindigkeit voneinander weg bewegt. Die Form- 
teile 60, 61, die Ftihrung 63 und die hydraulische 
Zylinderanordnung zum Verfahren der Formteile sind 
gemeinsam zwischen der Formstation I und der 
Auswerfstation II um einen Winkel von etwa 90** 
verschwenkbar, und zwar um einen drehbaren Achs- 
stummel 64, der an einem Rahmen 58 angebracht ist, 
welcher seinerseits auf einem Boden 57 steht. Die 
Endstellung der schwenkbaren . Anordnung in der 
Station I wird durch einen Anschiag 67 am Rahmen 58 
vorgegeben, welcher mit einem seitlich fiber den oberen 
Formteil 60 hinausragenden Teil der FQhrung 63 
zusammenwirkt. Die Endstellung der schwenkbaren 
Anordnung an der Station II wird durch einen am 
Rahmen 58 befestigten Anschiag 68 bestimmt, der mit 
einem tiber den unteren Formteil 61 vorstehenden Teil 
der FQhrung 63 zusammenwirkt Fig. 5 zeigt die 
Anordnung in ihrer Endstellung in der Auswerfsta- 
tion II, in der die Mittelachse der Formteile 60 und 61 
vertikal vcrlHuft. Fig. 6 zeigt die Anordnung in ihrer 
Endstellung in der Station I, in der die Mittelachse der 
Formteile 60 und 61 horizontal verlauft. 

Seitlich von der Station I sind an dem Rahmen 58 
zwei PreBvorrichtungen 69 und 70 montiert. Die 
PreBvorrichtungen 69, 70 sind praktisch ebenso 



ausgebildet wie die PreBvorrichtungen 28 und 29 beim 
ersten Ausfuhrungsbeispiel. Die PreBvorrichtungen 69 
und 70 sind mit PreBplatten 69a bzw. 70a ausgestattet. 
Die PreBplatten 69a und 70a konnen koaxial zu den 
5 Formteilen 60 und 61 verfahren und in die SLuBeren 
Enden der Formteile 60 und 61 eingepaBt werden, um 
einen Formhohlraum zu definieren, in den Formsand 
eingefullt werden kann und in dem der Formsand dann 
zusammengepreBt werden kann. Die PreBplatten 69a 

10 und 70a sind in F i g. 5 in ihren auBeren Endstellungen 
gezeigt. Der Antrieb der PreBplatten 69a und 70a 
erfolgt mittels Hydraulikzyiindern der PreBvorrichtun- 
gen 69 und 70. 

Bei dem betrachteten Ausfuhrungsbeispiel werden 

15 die Bewegungen der PreBplatten 69a, 70a mittels 
Detektoranordnungen aus Detektorelementen 71, 72 
und zugehorigen Detektorplatten 73, 74 erfaBt, welche 
mit Zahnen versehen sind und Elemente der PreBvor- 
richtungen 69, 70 bilden. Der Hub bzw. die Lange des 

20 Vorschubs der PreBplatten 69a, 70a kann vorgegeben 
werden, und die PreBplatten 69a, 70a kdnnen sehr genau 
gestoppt werden, nachdem sie ihren vorgegcbenen Hub 
ausgefQhrt haben, indem Steuereinrichtungen vorgese- 
hen werden, die durch Detektprsignale der Detektorele> 

25 mente 71, 72 betatigt werden. Durch diese Steuerein- 
richtungen konnen auch die auBeren Endstellungen der 
PreBplatten 69a und 70a exakt vorgegeben werden. 

Die ZufOhrvorrichtung 75 fiir das ZufQhren des 
Formsands ist an der Station I am Rahmen 58 gehaltert 

30 und geeignet, die Formteile 60, 61 durch deren 
Einfiilloffnungen 76 bzw. 77 zu fullen, die ahnlich wie 
beim ersten Ausfuhrungsbeispiel wieder als Langlocher 
ausgebildet sind. 

Beim betrachteten Ausfuhrungsbeispiel ist eine 

35 Formplatte 78 durch eine Formplattenhalterung 79 
gehaltert, mit deren Hilfe die Formplatte 78 in Richtung 
des Doppelpfeils M in die Station II hinein und aus 
dieser heraus bewegbar ist, und zwar mittels eines 
Hydraulikzylinders 80. Im einzelnen wird die Formplat- 

40 te 78 nach dem Auswerfen der Sandformen aus den 
Formteilen 60 und 61 zwischen diese Formteile 
vorgeschoben, die dann aufeinander zu bewegt werden, 
um die Formplatte 78 festzuklemmen. Die Formplatten- 
halterung 79 wird dann zuriickgefahren. woraufhin die 

45 schwenkbare Anordnung aus der Station I in die 
Station II gcschwenkt werden kann. Der Abstand der 
Formteile 60, 61 ist beim Festklemmen der Formplatte 
78 wieder von der Dicke derselben abhangig. Um dieser 
Tatsache Rechnung zu tragen, kann auch beim zwei ten 

50 Ausfiihrungsbeispiel der Hub der PreBplatten 69a und 
70a wieder in Abhangigkeit von der Dicke der jeweils 
verwendeten Formplatte 78 verandert werden, um 
einen Formhohlraum geeigneter Tiefe zu schaffen, 
damit sich die gewunschte Wandstarke und Verdichtung 

55 der fertigen Sandformen ergibt 

Wenn die Dicke bzw. Tiefe der £^n der Formplatte 78 
angeformten Strukturen bei unveranderter Dicke des 
zwischen den Formteilen 60, 61 festgeklemmten Randes 
derselben verandert wird, kann der Hub der PreBplatten 

60 69^ und 70a, insbesondere die Tiefe, mit der dieselben in 
die Formteile 60, 61 eintauchen, wieder entsprechend 
geandert werden, um die geforderte Dicke und Dichte 
der herzustellenden Sandformen zu erreichen. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel gemSiB F i g. 5 und 6 ist 

65 eine Stutzplatte 81 vorgesehen, die dazu dient, die aus 
den Formteilen 60, 61 ausgeworfenen Sandformen 
aufzunehmen und die mittels eines Hydraulikzylinders 
angehoben und abgesenkt werden kann, der in den 
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Boden 57 hineinragt. Ferner ist eine Auswerferplatte 82 
vorgesehen, die durch einen zugehdrigen HydrauUkzy- 
linder betatigt werden kann, urn die Sandformeh aus den 
Formteilen 60, 61 herauszudrucken, nachdetn die 
Formteile zusammenbewegt wurden. Die Sandformen 5 
werden dabei von der Stutzplatte 81 aufgenommen und 
von dieser mit Hilfe eines Schiebers 84, der von einem 
Hydraulikzylinder 83 betatigt wird, welcher an dem 
Rahmen 58 befestigt ist. auf einen Tisch 85 geschoben. 

Wie vorstehend.beschriebea kann die der Erfindung 10 
zugrunde liegende Aufgabe also auch mit einer 
Vorrichtung gemaB dem zweiten AusfQhrungsbeispiel 
gelost werden, bei dem ein einzigcr Satz von 
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Formteilen, bestehend aus einem oberen Formteil und 
einem unteren Formteil, um eine horizontale Achse 
zwischen der Formation I und der Auswerfstation II 
verschwenkbar ist Dabei kann der Hub der PreBplatten 
entsprechend der Anderung der Dicke der Formplatte 
Oder der Tiefe der daran vorgesehenen Strukturen 
geandert werden. Die Anderung des Hubes der 
FreBplatten kann dabei in einfacher Weise erfolgen, 
beispieisweise durch Anderung der Voreinstellung eines 
Zahierstandes. Man erreicht somit bei einer Vorrichtung 
gemaB der Erfindung eine hohe Fiexibilit^t hinsichtlich 
der EInsatzmdglichkeiten. 
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